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El objetivo principal de la investigación es determinar la mejoría entre la 
aplicación del estudio de tiempo y el estudio de movimiento con la 
productividad en la asignación de los contenedores vacíos en la empresa 
Unimar S.A., Callao - 2017.  
Se pudo identificar que ciertas actividades concernientes al servicio presentan 
falta de control y seguimiento en las asignaciones de los contenedores, es 
decir; no existe una herramienta en donde se controlen los tiempos y 
movimientos por cada servicio y asimismo no se cumplen con el número de 
asignaciones que se programa en el día, originando un alto grado de 
insatisfacción y obstaculizando el incremento de la productividad. Es por ello 
que se aplicó una herramienta de ingeniería que ayudó a medir los tiempos 
muertos y los movimientos innecesarios. Se realizó una ficha de observaciones 
para medir la eficiencia en la que se produce una asignación del servicio de 
contenedores vacíos que se brinda en el día. También se utilizó la eficacia para 
conocer las unidades de movimientos por hora que se realiza por cada 
contenedor asignado. La población de estudio fueron 14 observaciones que se 
realizaron en el servicio de Pre asignación en la empresa Unimar S.A., en la 
cual se dio un pre test y un post test en un periodo de 30 días. Con respecto a 
la muestra se ha tomado a toda la población. Los datos fueron recogidos a 
través la hoja de observaciones del estudio de tiempos, la hoja de seguimiento 
de las actividades eficientes, la hoja de resumen de la eficiencia de los 
contenedores vacíos y la hoja de seguimiento para la eficacia de los 
contenedores asignados. Los datos fueron procesados a través del SPSS, en 
el cual se aplicó la prueba Wilcoxon. La aplicación del estudio de tiempos y 
movimientos en los traslados de los contenedores vacíos se ha ejecutado y 
controlado de manera óptima en base a la aplicación de herramientas de 
ingeniera. Los resultados obtenidos mostraron un incremento en la 
productividad del 48.7 % 
Palabras clave: Estudio de tiempos y movimientos, productividad, eficacia, 







The main objective of the research is to determine the improvement is between 
the application of time study and study of movement with productivity in the 
allocation of empty containers in the company Unimar S.A., Callao - 2017. 
It was possible to identify that certain activities concerning the service present 
lack of control and monitoring in the assignments of the containers, that is to 
say; there is no tool to control the times and movements for each service and 
also do not comply with the number of assignments scheduled in the day, 
causing a high degree of dissatisfaction and hampering the increase of 
productivity. That is why we applied an engineering tool that helped to measure 
downtime and unnecessary movements. An observation sheet was made to 
measure the efficiency in which an empty container service assignment occurs 
during the day. Efficacy was also used to know the units of movements per hour 
that is performed per each container assigned. The study population consisted 
of 14 observations that were performed in the Pre-assignment service at the 
company Unimar S.A., in which a pre-test and a post-test was given in a period 
of 30 days. With regard to the sample has been taken to the entire population. 
The data were collected through the time study observations sheet, the efficient 
activity tracking sheet, the summary sheet of the efficiency of the empty 
containers and the tracking sheet for the efficacy of the assigned containers. 
Data were processed through the SPSS, in which the Wilcoxon test was 
applied. The application of the study of times and movements in the movements 
of the empty containers has been executed and controlled in an optimal way 
based on the application of engineering tools. The results obtained showed the 
productivity increased in 48.7 %. 
Keywords: Study of times and movements, productivity, efficacy, efficiency, pre-

















En las últimas décadas es una revolución muy importante a nivel mundial en el 
comercio exterior para las  importaciones y exportaciones. Antiguamente se le 
conoce como Unitización de las mercancías que se cargaban de una forma 
similar o unificada.  
Con el pasar del tiempo se comenzaron a diseñar mucho mejor los 
contenedores logrando optimizar tiempo y costos hacia los clientes. Se 
comenzaron a crear barcos con mayor dimensión y así utilizar los contenedores 
para el transporte en los diferentes puertos a nivel mundial. 
Las empresas navieras son muy importantes en la logística del contenedor, ya 
que permite hacer seguimientos en los diferentes terminales o puertos 
marítimos a nivel mundial. Se designan depósitos y terminales que custodian 
las mercancías de los clientes dentro su almacén. 
Unos de los factores primordiales son las líneas navieras, tomando en cuenta 
que son los encargados en la parte logística y operativa para una mejor 
productividad (desde su ingreso y embarque). A tener más espacio y más 
capacidad en sus movimientos de sus contenedores, sus precios se reducen al 
momento de sus importaciones y exportaciones, lo cual permite al cliente 
escoger la línea naviera más conveniente. 
1.1.2.- Nacional 
Los contenedores vacíos nos permiten transportar mercancías voluminosas o 
pesadas como importación o exportación a los diferentes destinos que los 
solicita el cliente. Esta relaciona con la productividad con relación entre la 
producción de bienes y/o servicios obteniendo entre los recursos utilizados. El 
ende que supervisa desde más de 28 años es el terminal de almacenamiento 
marítimo privado con una participación en el mercado que es la SUNAT. 
La economía de nuestro país en las importaciones y exportaciones es de gran 
apoyo, ya que los terminales de almacenamiento en las provincias no cubren el 
porcentaje de las expectativas de los clientes. Por eso buscan mayor 






encuentra en la provincia constitucional del callao como Dp Word y Apm 
terminal son los únicos con mayor fluidez y menos obstáculos al momento de 
trasladar los contenedores a los diferentes destinos que solicita el cliente. 
La productividad  es constante en las máquinas y equipos. Es fundamental 
como parte de los procedimientos técnicos y así obtener mejores resultados en 
procesos logísticos más simples y económicos en nuestras operaciones. 
Mantener la productividad en el comercio exterior es parte de la estrategia 
brindando una mejor atención hacia los clientes considerando como un aspecto 
importante y su preocupación es un tema de todos los días para la mejora 
continua.  
El factor fundamental de las estrategias de mantenimiento lo analizaremos en 
dos aspectos: Actualmente impactan a la productividad parcial y total de la 
organización, es que uno de ellos es la disminución de los costos, que pueden 
ser la mano de obra utilizada, materiales requeridos, servicios de terceros y el 
otro punto es: mantener la confiabilidad de las operaciones y los equipos de los 
activos de la organización, así obteniendo la mejor productividad en la 
asignación de los contenedores vacíos. 
1.1.3.-Regional 
Actualmente las empresas que se encuentran ubicadas alrededor de los 
puertos del callao como: Imupesa, Ransa, Alconsa, Neptunia, Fargoline, 
Tramarsa, etc.,  tienen el temor de competir con los más grandes puertos que 
se encuentran ubicados en el callao como Dp Word y Apm terminal son los que 
con mayor volumen las importaciones y las exportaciones mueven con mayor 
masa. Ingresan y salen por esos dos terminales portuarios en el callao, ya que 
estos puertos están ampliando sus almacenes para alcanzar sus objetivos ya 
que solo cuenta con el servicio de depósito temporal (Dp Word) y el servicio de 
depósito temporal y aduanero (Apm Terminal). Ambos puertos están 
ejecutando sus obras para su crecimiento y dar el servicio de  terminal de 
almacenamiento (depósito simple, depósito autorizado, depósito aduanero) y 
así expandirse y terminar con los demás Terminales de almacenamiento que 






Neptunia, Fargoline, Tramarsa, etc., por eso es el temor de los terminales de 
almacenamiento que los puertos sigan expandiéndose. 
1.1.4.- Local 
La empresa Unimar S.A. permite gestionar soluciones logísticas con total 
visibilidad, apoyados en los colaboradores competentes, tecnología y procesos 
eficientes. Estamos comprometidos con la seguridad y el medio ambiente. 
Actualmente la empresa Unimar S.A., su mayor preocupación son los clientes, 
ya que el cliente escoge el terminal de almacenamiento más adecuado 
(Imupesa, Ransa, Neptunia, etc.). Los precios y la demandas de los demás 
terminales son bajos, es difícil competir, pero los servicios y calidad que 
brindan estos terminales de almacenamiento es pésimo. La empresa Unimar 
da un buen servicio al momento de ingresar su carga al terminal se la da las 
facilidades pertinentes del caso para agilizar, para  poder cumplir y  satisfacer 
las necesidades de nuestros clientes. 
Principalmente en nuestro medio, las empresas que brindan el servicio de 
almacenamiento como: Imupesa, Ransa, Neptunia entre otros, han aplicado 
técnicas de métodos y tiempos a sus empresas obteniendo buenos resultados. 
La aplicación de métodos y tiempos se centra primordialmente en eliminar 
procesos y movimientos innecesarios en la ejecución de una tarea, por lo tanto, 
esto conlleva a una reducción de tiempos mejorando la productividad, costos, 
stock, seguridad y calidad. 
Es una organización que tiene como finalidad principal brindar un buen servicio 
al cliente en su asignación de contenedores vacíos cada vez que el cliente lo 
solicite mediante un correo, lo cual los asistentes verificaran los datos de su 
respectivo booking, para poder pre asignar y los asignadores puedan verificar 
los datos correspondientes y luego pueda ser asignado para su respectivo 
despacho, de los  TEU (FORTY –FOOT EQUIVALENT UNITE- UNIDAD 
EQUIVALENTE A CUARENTA PIES) y clasificación que el cliente puede 
solicitar para su respectivo llenado , entregando precinto de seguridad con el 
cual permitirá llegar a su lugar de destino en óptimas condiciones sin manipular 
el contendor (sin hueco, roto los lados laterales, sucio, etc.). Es p.or ende que 






prestación de sus servicios, de tal manera que le permita evaluar de manera 
constante el uso y manejo de sus recursos. 
La productividad en la empresa Unimar S.A., se ve afectada en  la demora en 
los traslados de los contenedores vacíos, por la falta de métodos de trabajo al 
ejecutar una función, generando cuellos de botella, movimientos innecesarios 
en las rumas que afecta el proceso, una pésima atención a los clientes, 
demoras innecesarias, en muchas ocasiones los asignadores tardan en 
solucionar el problema al momento de su despacho y los factores que ocasiona 
son las movimientos innecesarios (esconder dentro de las rumas los 
contenedores asignados), algunas materiales se encuentran deteriorados y/o 
obsoletos, los operadores múltiples tienden a demorarse por las fallas que 
presentan en el traslado, ya que, son designada por los asistentes de vacíos 
haciendo la demora para su respectivo despacho, los operadores múltiples 
pierden el tiempo en buscar los contenedores para luego desenterrarlos, en 
algunas ocasiones demora en despachar un contenedor al cliente. 
En muchas ocasiones se observó que el área de atención al cliente llamaba a 
los asignadores para realizar una orden del día cuando el operador múltiple ya 
se le había entregado las órdenes a primera hora, se puede decir que existe 
una mala comunicación entre las respectivas áreas. 
Otro problema que afecta la productividad en el área de vacíos es que existe 
ausencia de personal que esté a cargo dándole seguimientos en las 
asignaciones y en el despacho, en la mayoría de las ocasiones los transportista 
avisan al asignador que se está encontrando desperfectos en los contenedores 
(con hueco, no están barridos, etc.). 
Para encontrar los problemas se hizo el diagrama de Ishikawa para poder 
identificar las causas o efectos y un estudio de Pareto, para determinar los 
problemas y resaltando los más importantes y así darle la solución al problema 
que tiene la empresa Unimar S.A., en el área de contenedores vacíos. A 



























Tabla N°  1: Identificación de los problemas de los contenedores vacíos 
 



































Actualmente tiene 14 tipos de problemas en la asignación de los contenedores 
vacíos, la cual dos de ellos cubren el 80%. La eliminación de estos factores 
disminuirá el tamaño del problema. Nos dedicaremos exclusivamente en el 
layaout (grafico de Pareto) esos 2 tipos de problemas con mayor riesgo de 
impacto no afecte a la productividad de los contendores vacíos.  
Después de efectuar el diagrama Pareto, podemos decir que a partir de los dos 
problemas significativos si no son atendido de inmediato podría generar una 
ruptura en la productividad de la empresa, tales como generando cuellos de 
botella, eso  afectaría a la productividad, generando pérdidas, etc. 
Debido a los elementos involucrados para este tipo de asignación es que 
incluye al despachar a los clientes (elemento clave para la organización que 
tiene como propósito garantizar el cumplimiento de los contenedores asignados 
hacia los clientes), y el proceso de mejora continua en el cual se encuentra 
involucrada la organización; se hace necesaria la realización de un Estudio de 
métodos que tenga como propósito establecer un método que incluya los 
requerimientos de manejo adecuado en las asignaciones con el fin de evitar 
daños prematuros al momento de ubicar su asignación estableciendo  tiempos 
estándar de duración de las actividades de cada movimiento de los 
contenedores, en su asignación y despacho a los clientes, esto con el fin de 
poder cumplir con los requisitos de puntualidad y responsabilidad exigido por el 
cliente (considerando el tiempo que los operadores múltiples sea necesario 
para su despacho). 
Para ello, es necesario realizar un análisis del proceso actual para reducir el 
método de trabajo a través del uso de herramientas tales como el diagrama de 
proceso, el diagrama de flujo de recorrido y la aplicación del estudio de tiempos 
para detectar fallas y poder hacer las respectivas correcciones. Estos métodos 
nos ayudan a obtener mejores resultados al momento de su asignación y a su 








Tabla N°  2: Problemas con las asignaciones de contenedores vacíos 
N° 
Problemas presentados durante el mes de Agosto 
Cantida
d 
1 Problemas al momento de encontrar su contendor. 1 
2 
El asignador tiene dificultad al entregar el 
contenedor. 
2 
3 Se presentan problemas para su pre asignación. 2 
4 




Demora al momento de pre asignar (pérdida de 
tiempo para los stakeros). 
4 
6 




El asignador tarda en entregar su reporte para su 
asignación. 
2 
8 El asignador olvida sus implementos de trabajo. 4 
9 
El área de atención al cliente interrumpe los 
procesos llamando por teléfono a los asignadores 
5 
10 
Se utiliza un staker de vacíos para la búsqueda 
pero pierde el tiempo en arrumarlo. 
5 
11 
El operador repite la misma función en el mismo 
espacio donde almacena los contenedores. 
2 
12 
El asignador hace que se desordenen los 
contendores al momento de su despacho. 
2 
13 




Se tarda demasiado en pre asignar  un contenedor 
al momento de su despacho. 
3 
15 
Falta de iluminación en el área de despacho. 2 
16 
El área de atención al cliente interrumpe sus 
funciones al asignador para posicionar 
contenedores que no están el reporte. 
6 
17 
Interrupción en el despacho por otros servicios que 
pide el área de atención al cliente. 
6 
18 
Fallas mecánicas de la maquina interrumpe las 
operaciones. 
5 
19 Malos procesos en el área de vacíos 7 
20 











Gráfico N° 03: Asignaciones de contenedores vacíos en el mes de Agosto. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el mes de agosto se encontraron 20 tipos de problemas al momento de su 
asignación de los contenedores vacíos, los mismos problemas que se repiten 
constantemente y con mayor magnitud. Se eliminara la Pre asignación para 







Es necesario realizar y aplicar métodos de ingeniería con un análisis de 
proceso, para disminuir los tiempos y movimientos innecesarios al momento de 
su asignación y poder hacer un despacho rápido y eficaz para una mejor 
atención y poder satisfacer las necesidades de nuestros clientes. 
Para luego obtener óptimos resultados y así incrementar la productividad en los 





Al saber que hay problema al momento de encontrar los contenedores para 
luego asignarlo y no hay control de las ubicaciones, se plantearon soluciones 
para estos problemas. Luego se procedió a evaluarlas en una escala Likert del 
1 al 5.  
Tabla N°  3: Alternativas de solución 
 







Ingeniería de métodos 2 2 2 1 7 
Lead Seaming 3 5 5 4 17 
ABC 4 3 3 3 13 
 
         Fuente: elaboración propia 
 
La realidad de la empresa Unimar S.A., la mejor alternativa a elegir es la 
Ingeniería de Métodos Tal como se muestra en la tabla Nº 3. Esto es debido 
principalmente al poco apoyo del área de administrativa de vacíos, además de 







1.2. Trabajos previos 
1.2.1.-Antecedentes Internacionales 
ABURTO, Marina Estudio de tiempos y movimientos en estaciones de 
transferencia de residuos sólidos Tesis (Para optar el título de Ingeniería 
Industrial), D.F, México: Universidad Nacional Autónoma de México, Facultad 
de ingeniería división mecánica e industrial (2015). 
El propósito de este trabajo es emplear las herramientas de estudio de  tiempos 
y movimientos para estudiar  el proceso de descarga de residuos dentro de la 
estación. 
El crecimiento de la generación de residuos ha creado de analizar su forma de 
gestión. Dentro de este ciclo las estaciones de transferencia tienen un papel 
fundamental ya que representan el enlace entre la recolección de los residuos, 
las plantas de selección y los sitios de disposición final. Por ello es importante 
realizar estudios que permitan que estas infraestructuras operen de forma 
eficiente. 
Una de las estaciones más importantes del DF es la Estación Coyoacán al 
brindar servicio a 3 delegaciones y ha presentado algunos problemas en su 
operación. Con el propósito de analizar las causas de esta problemática se 
realizó un Estudio de Tiempos y movimientos. 
La primera actividad realizada en la Estación de Transferencia fue observar las 
actividades relacionadas en la zona de descarga y el patio de maniobras. Para 
determinar la eficiencia con la que opera la estación de transferencia utilice el 
método de funciones o factores. Los factores analizados fueron: Medios de 
producción, Función, Suministros, Fuerza de trabajo. 
Concluyo que el estudio de tiempos y movimientos mejora la productividad en 
la transferencia de residuos sólidos, incrementándose esta en un 21 %. 
SANCHEZ, Carlos. JIJÓN, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para 
mejoramiento de los procesos de producción de la Empresa Calzado Gabriel 
S.A. Tesis (Para optar el título de Ingeniero Industrial en Procesos de 
Automatización).Ambato-Ecuador: Universidad Técnica de Ambato. Facultad 






El presente proyecto tiene como finalidad el análisis de cada uno de los 
procesos, para someterlos a mejoras debido a los problemas encontrados en 
los procesos de producción de la empresa tales como: Los métodos de trabajo 
no son los óptimos, las distancias que recorre el material de una estación de 
trabajo a la siguiente son largos, además no se cumplen con los principios 
ergonómicos que el obrero requiere para trabajar; de acuerdo a la necesidad se 
fija los objetivos los cuales incluyen la determinación de tiempos y movimientos 
para mejoramiento de los procesos de producción de la empresa, de donde 
nace la hipótesis: El estudio de tiempos y movimientos influye en la 
optimización de los procesos de producción de zapatos en la empresa calzado 
Gabriel, que se niega o se confirma en este proyecto mediante un enfoque 
cualitativo y cuantitativo por que busca un cambio de actitud frente al problema 
encontrado y se analiza los resultados obtenidos numéricamente. La 
recolección de la información se realiza mediante entrevistas y encuestas para 
ser sometidas a análisis y plantear una propuesta que permita eliminar tiempos 
y movimientos improductivos, como conclusión: El método de trabajo propuesto 
permite mejorar los procesos de producción de la empresa calzado Gabriel. 
Concluyo que el estudio de tiempos y movimientos fue muy importante para el 
mejoramiento de los procesos, logrando incrementar su productividad en 14%. 
AMORES, Olger, VILCA, Luis Estudio de tiempos y movimientos para mejorar 
la productividad de pollos eviscerados en la empresa H & N Ecuador ubicada 
en la panamericana norte sector Lasso para el periodo 2011-2013 Tesis (para 
la obtención del Título de Ingeniero Industrial). Latacunga- Ecuador: 
Universidad técnica de Cotopaxi. Facultad de Ingeniería Industrial (2011). 
El estudio de tiempos es una actividad que implica la técnica de establecer un 
estándar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, siguiendo 
un método preestablecido. Debido a que la empresa, para ser productiva, 
necesita conocer los tiempos que permitan resolver problemas relacionados 
con los procesos de producción, con la debida consideración de la fatiga, las 
demoras personales y los retrasos inevitables. Considerando de la misma 
manera el estudio de movimientos que es el análisis cuidadoso de los diversos 
movimientos corporales en la realización de una determinada actividad. Esta 






necesarios estableciendo una secuencia o sucesión de movimientos más 
favorables para lograr una eficiencia máxima, y aumentar el índice de 
productividad. La presente investigación se realizó en la planta de faena miento 
de la empresa Huevos Naturales Ecuador S.A “H & N” ubicada en el sector 
Lasso, Provincia de Cotopaxi, en la cual se realizó el estudio de tiempos y 
movimientos, obteniendo datos necesarios para establecer tiempos estándares 
en la realización de las actividades del proceso en dicha planta, en la cual se 
encontró puntos muertos o áreas en donde existían tareas innecesarias que 
retrasaban el proceso de producción. La investigación es de carácter 
descriptivo, cuyas técnicas utilizadas fueron la entrevista, la encuesta, 
observación de campo, y fueron de importancia ya que arrojaron datos 
necesarios para realizar el análisis del problema. Mediante esta propuesta se 
logró bajar el tiempo de producción optimizando recursos, eliminando tareas 
innecesarias y mejorando otras, sin embargo gran parte de pérdida de tiempo 
en el proceso de faenamiento era por circunstancias de una mala coordinación, 
superando estos inconvenientes se logró elevar su productividad. 
Concluyo que con el estudio de tiempos y movimientos se pudo mejorar la 
productividad en un 18%. 
ALZATE,  Nathalia y SANCHEZ, Julián en su tesis titulada Estudio de métodos 
y tiempos de la línea de producción de calzado tipo “clásico de dama” en la 
empresa de calzado caprichosa para definir un nuevo método de producción y 
determinar el tiempo estándar de fabricación. Colombia: Universidad 
Tecnológica de Pereira. El objetivo de proyecto de tesis fue definir un nuevo 
método de producción más práctico, económico y eficaz y su estándar de 
tiempo para la línea de producción del calzado tipo “clásico de dama” en la 
empresa de calzado Caprichosa (2013).  
En el desarrollo registraron por observación directa los hechos más destacados 
relacionados con la producción del calzado tipo “clásico de dama”. Analizaron 
la manera como se realiza la fabricación del calzado, después realizaron costo-
beneficio entre el método actual y el nuevo método.  
Concluyeron que con la implementación de estudios de métodos y tiempos, 






identificar y mejorar las distintas actividades que se realizan para la fabricación 
de calzado. También, se creó un nuevo método para la fabricación y teniendo 
como resultado la baja inversión de costos para obtener como resultado el 
aumento de productividad. 
Con la tesis mencionada nos ayudó a mejorar la productividad de la empresa 
con la implementación de estudio de tiempos. Esto interviene el análisis, 
estudio de los procesos que se realizan para la fabricación de algún producto. 
También, se realizó un rediseño de la planta con la ayuda de diagramas para 
eliminar los tiempos muertos se no los toman en cuenta. 
BIZUELA, [et al.], en su tesis Propuesta para la mejora del manejo del Material 
en la empresa de fabricación de hielo Hielotec c.a. mediante la aplicación del 
estudio de ingeniería de métodos. Venezuela: Universidad Nacional 
Experimental Politécnica. Ciudad de Guyana. Tuvo como objetivos garantizar 
su competitividad en el mercado regional y con ello su permanencia en el 
tiempo, y ser proveedor de distintos establecimientos como: hospitales, 
restaurantes, licorerías, tascas, entre otros (2010).  
Para el desarrollo se realizó un estudio de cada etapa del proceso de 
producción y función de cada operario de cada máquina para elaborar los 
cubitos de hielo con sus respectivos requisitos.  
Se concluyó que gracias a la aplicación de estudio de métodos y tiempos en la 
empresa mencionada, hizo la descripción el proceso de producción en el cual 
detectaron los defectos que se presentaban e hicieron las correcciones 
necesarias para reducir costos. También, se puedo detectar que el desperdicio 
de la materia prima en grandes cantidades representa un monto significativo de 
desperdicio por el cual se propuso el uso de equipos y herramientas para la 
disminución de carga laboral al trabajador. Por lo tanto, se optimizaron los 
procesos y obteniendo como resultado la calidad de sus productos por el 
incremento de productividad. 
Este trabajo mencionado, resalta los logros que se obtienen por la aplicación 
de estudio de métodos y tiempos por lo que se obtiene cono resultado el 
incremento de la productividad. Esto ayudó a hacer mejoras en el proceso 






1.2.2. Antecedentes nacionales 
TORRES, María Reingeniería de los procesos de producción artesanal de una 
pequeña empresa cervecera a fin de maximizar su productividad. Tesis (para la 
obtención del Título de Ingeniero Industrial).Lima-Perú: Pontificia Universidad 
Católica del Perú. Facultad de Ingeniería Industrial (2014). 
La presente propuesta metodológica de reingeniería de procesos aplicada a 
una pequeña empresa cervecera artesanal tiene como objetivo incrementar la 
productividad de la empresa eliminando la rotura de stock y pérdidas 
monetarias ocasionadas por botellas defectuosas, las cuales ascendieron a 
S/13,000 el año pasado. En la metodología propuesta, se tiene en cuenta las 
ventajas, limitaciones, casos de éxito y rubros de las empresas en donde se 
aplicaron las distintas metodologías de reingeniería a través de la historia. En 
este sentido, se presenta una propuesta, basada en un hibrido de las 
metodologías existentes, la cual consta de 5 fases: Planificación, identificación 
de procesos actuales, análisis de situación actual, rediseño de procesos e 
implementación. Y en cada una de ellas se hace uso de las herramientas de la 
ingeniería industrial adecuadas al caso en estudio; las cuales permiten calcular 
los tiempos estándares, las actividades que agregan o no valor y los procesos 
cuello de botella, y la causa raíz del problema; también, se presenta nuevas 
ideas para elaborar el cambio y se elabora flujo gramas y diagramas de 
recorrido de los nuevos procesos. Con la implementación de la propuesta se 
logra planificar la producción para los próximos años para eliminar la rotura de 
stock; también, se elimina los productos defectuosos y el tiempo de ciclo 
disminuye de 23.8 min a 17.4 min, en este sentido, podemos decir que se 
incrementado la productividad. 
FLORES, Elizabeth, MAS, Arianna. Aplicación de la metodología PHVA para la 
mejora de la productividad en el área de producción de la empresa KAR & MA 
S.A.C. Tesis (para optar el título profesional de ingeniero de computación y 
sistemas).Lima, Perú: Universidad de San Martin de Porres, Facultad 
Ingeniería y Arquitectura (2015). 
La presente tesis se desarrolló en la empresa productora y comercializadora de 
sal para consumo humano KAR & MA SAC. La investigación se basó en la 






producción. Se emplearon diversas herramientas de mejora continua para 
medir los indicadores iniciales y luego contrastarlos con los resultados 
evaluados después de la ejecución de los planes de acción que se enfocaron 
en cuatro ámbitos, utilización de maquinaria y equipos, planificación y control 
de la producción, manejo de recursos humanos y finalmente control de la 
calidad. Con la implementación de las mejoras propuestas se logró incrementar 
la productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes por sol, es decir, se logró 
una mejora de 2.3% con respecto al aprovechamiento de los recursos 
utilizados que se refleja en la disminución del costo de 4.69 a 4.58 soles por 
paquete. Asimismo, se consiguió que el índice de productividad de la empresa 
incremente de 1.70 a 1.75 disminuyendo la brecha con respecto al índice de 
1.88 de la competencia. Además, se evaluó la viabilidad del proyecto 
resultando un VAN de S/.25,319.64 y TIR de 49% para un escenario probable, 
con lo que se aseguró la viabilidad del proyecto. 
ROJAS, Wening, Incremento de Productividad mediante el análisis de 
procesos, En un negocio Textil de Exportación. Tesis (para optar el título 
profesional de Ingeniería Industrial).Lima, Perú: Universidad Nacional de 
Ingeniería, Facultad de Ingeniería industrial y de Sistemas (2010). 
El objetivo principal de este proyecto de tesis, es el incremento de la 
productividad (Disminuir los costos de Producción, Obteniendo más beneficios) 
en el sector textil, a partir de la teoría de restricciones, se llegó al análisis de 
proceso actual de producción y dar una propuesta de mejora que orienta a una 
forma de operación de teñir. Mediante el baño ciego, de esta manera se 
contribuye a cubrir la demanda del cliente en el Lead Time establecido. 
Arana, Luis , en su tesis  Mejora de productividad en el área de producción de 
carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Lima – 
Perú: Universidad de San Martin de Porres. Tuvo como objetivo mejorar la 
productividad de la empresa (2014). 
En el desarrollo se realizó el estudio de maquinaria y de los procesos. 
Concluyeron que por la aplicación de métodos para mejorar la productividad se 
ha necesitado la inversión de maquinaria, pero que fueron sustentados con el 






realizó después de la implementación de maquinaria se pudo reducir tiempos 
en la fabricación de sus productos. Después se hicieron los estudios 
correspondientes para verificar la productividad que tuvieron como resultado el 
incremento de porcentajes con los que contaba la empresa. Por último, la 
implementación de herramientas y maquina hicieron que mejore el procesos y 
obteniendo productos de calidad y satisfaciendo la necesidad del cliente que es 
lo que más espera la empresa, además de incrementar sus ventas.    
Con lo mencionando ayudó, con la implementación de estudio de métodos y se 
pudo realizar las mejoras correspondientes de cada proceso con ayuda del 
estudio de tiempos para incrementar la productividad de la empresa. 
ULCO, Claudia. Aplicación de ingeniería de métodos en el proceso productivo 
de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la 
empresa industrias art print. Trujillo, Perú.  Universidad César Vallejo. Tuvo 
objetivo principal es aplicar la ingeniería de métodos en la línea de producción 
de cajas para calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la 
empresa Industrias Art Print en el año 2015 (2015). 
Su desarrollo comenzó con la evaluación de los siete procesos productivos de 
la empresa. Luego se pudo determinar el tiempo estándar  por solo veinticuatro 
días. Después implementaron la ingeniería de métodos a dichos procesos.  
Concluyó que la implementación de ingeniería de métodos ayudo a establecer 
orden al proceso y detectar las actividades que no generan valor. También el 
estudio de métodos permitió mejorar las actividades que estaban afectando la 
productividad; se identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el 
proceso inicial y mejorando las actividades correspondientes al proceso de 
plastificado se identificó que sólo el 6% de actividades eran improductivas. 
Permitió la reducción de tiempos por la buena aplicación de este método. 
Este proyecto aportó con la importancia que debemos hacer el estudio a los 
procesos para detectar algunas actividades que no son de importancia. 







1.3.- Teorías relacionadas al tema 
VARIABLE INDEPENDIENTE 
1.3.1.- Ingeniería de Métodos 
La ingeniería de métodos incluye  el diseño, la creación y la selección de los 
mejores métodos  de fabricación, procesos,  herramientas, equipos  y 
habilidades para manufacturar un producto con base en las especificaciones 
desarrolladas por el área de ingeniería del producto. Cuando  el mejor método  
coindice  con las mejores habilidades  disponibles se presenta una relación 
trabajador – maquina eficiente. 
El procedimiento completo incluye la definición del problema; división el trabajo 
en operaciones; analizar cada operación con el fin de determinar los 
procedimientos, como la cantidad que se desea producir, considerando la 
seguridad del operador y su interés en el trabajo, aplicando los valores de 
tiempo apropiados; y posteriormente dando seguimiento al proceso con el fin 
de garantizar que el método prescrito se haya puesto en operación. La figura 
01 muestra las oportunidades  para reducir el tiempo  de manufactura estándar 
a través de la aplicación de la ingeniería de métodos  y el estudio de tiempo.1 
Grafico N°  4: Oportunidades a través de la aplicación de  la Ingeniería de Métodos 
 
Fuente: Benjamin Niebel 
                                            







1.3.1.1.-Herramienta para la solución de los problemas 
Un buen programa de ingeniería de método sigue un proceso en forma 
ordenada: Comenzando con la selección de proyecto y finalizando con la 
implantación de este (consulte la figura N° 02)2 
Grafico N°  5: Principales etapas de un programa de ingeniería de métodos 
Fuente: Niebel 
                                            







1.3.1.1.1.- Herramienta de registro y análisis 
1.3.1.1.1.1.-Diagrama de flujo del proceso 
El diagrama de flujo del proceso  en particularmente útil para registrar los 
costos ocultos no productivos como, por ejemplo, las distancias recorridas, los 
retrasos y los almacenamientos temporales. Una vez que estos periodos no 
productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas para 
minimizarlos y, por ende, reducir sus costos. Además de registrar operaciones 
e inspecciones, los diagramas de flujo de procesos muestran todos los retrasos 
de movimientos y almacenamiento a los que se expone un artículo a medida 
que recorre la planta. Se  constituye con 5 símbolos  el conjunto estándar que 
se utilizan en el diagrama de flujo de procesos. (ASME, 1974).Ver figura N° 
03:3 
Grafico N°  6: Conjunto de símbolos de diagrama de procesos de acuerdo con el estándar 
ASME 









                                            







Esta herramienta de analisis es una representacion grafica  de los pasos  que 
se siguen en una secuencia de actividades que constituyen un proceso o un 
procedimiento, indentificandolos mediante simbolos de acuerdo con su 
naturaleza; ademas , incluye toda la informacion  que se considera ncesaria 
para el analisis , tal como la distancia recorridas ,cantidad  considerada  y 
tiempo recorrido. 
En la Tabla Nro. 04 se puede observar los símbolos que representan a cada 
tipo de actividad en específico para realizar  (DAP):4 
Tabla N°  4: Simbología del Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) 
 
Fuente: Estudio del trabajo. 42 p. 
1.3.1.1.1.2.-Diagrama de proceso hombre-máquina 
El diagrama de procesos hombre maquina se utiliza para estudiar, analizar y 
mejorar una estación de trabaja a la vez. El diagrama muestra la relación  de 
tiempo exacta entre el ciclo de trabajo de la persona y el ciclo de trabajo  de 
operación de la máquina. Estos hechos pueden conducir a una utilización más 
completa del tiempo del trabajador y de la maquina así como a obtener una 
mejor balance de ciclo de trabajo.  
El diagrama terminado muestra claramente las áreas en las que ocurre el 
tiempo ocioso de la máquina y el tiempo ocioso del trabajador. Sin embargo, el  
analista también debe comparar el costo de la maquina ociosa con el 
trabajador ocioso. 5 
                                            






Este diagrama, que es  la representación gráfica  de la secuencia de elementos 
que componen las operaciones en que interviene  hombre y máquina. Permite 
conocer el tiempo empleado por cada uno; es decir saber el tiempo invertido 
por el hombre y el utilizado por las máquinas. Con base en este conocimiento 
se puede determinar la eficiencia de los  hombres y de las maquinas con el fin 
de aprovechar ambos factores  al máximo. Ver figura 1.4 ejemplo de hombre – 
máquina.6 
                   
                 













Fuente: benjamín, niebel,  33 p. 
                                                                                                                                
5 Benjamin, Niebel. “Métodos, estándares y diseño del trabajo”, México, 2014. 32 p. 







1.3.1.2.-Dimensiones de Ingeniería de Métodos 
1.3.1.2.1.- Estudio de Tiempos y movimiento 
 
Los estudio de movimientos sirven para reducir los costos; Los estudios de    
tiempos, para  su control. Este método ofrece gran potencial de ahorro en 
cualquier empresa Humana. Aplica los principios de la economía de 
movimiento para diseñar estaciones de trabajo como para el cuerpo humano y 
eficiente en su operación 7 
El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor  exactitud 
posible, con base en número  limitado de observaciones, el tiempo necesario   
para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de 
rendimiento preestablecido.8 
El estudio de loss movimientos implica el analisis cuidadoso de los 
movimientos corporales que se emplea  para realizar una tarea.Su proposito es 
eliminar  o reducir movimientos ineficientes y facilitar  y acelerar  los 
movimientos eficientes.A traves  del estudio de los movimientos en conjunto 
con los principios de la economia de movimientos, el trabajo  puede 
rediseñarse para incrementar su eficiencia y generar un elevado indice de 
produccion. 9 
 
1.3.1.2.1.1.- Cálculo de estudio de tiempos y movimientos 
Despues de registrar en forma apropiada toda  la información necesaria en la 
forma del estudio de tiempo y movimientos, observar el numero de ciclo 




                                            
7 Myers, Fred. “Estudio de tiempo y movimientos para la manufactura ágil”. México, 2000. 3 p. 
8 García, Roberto. “Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo”. México, 2010. 185 p. 
9 Benjamin,  Niebel. “Métodos, estándares y diseño del trabajo”, México, 2014. 114 p. 






1.3.1.2.1.1.1. – Cálculo de jornada efectiva 
Se necesita disponer la jornada efectiva del personal al realizar sus  
actividades dentro de área de operaciones, por lo que se debe conocer la 
disposición del trabajo con la que se ejecutan las labores, las cuales fueron 
tomadas por las observaciones realizadas, a continuación se presenta la 
ecuación para calcular la jornada efectiva: 
Formula: 
 
T.T   =  Tiempo total de trabajo      
T.T.T=  Tiempo total de Turno                
 FC   =    % Factor de concesiones (sumatoria de todas las demoras) 
 
1.3.1.2.1.1.2.- Cálculo de factor de concesiones 
Con el  cálculo de Factor de concesiones se puede determinar el tiempo 
requerido para que un trabajador pueda descansar de acuerdo al área de 
trabajo u operaciones y según la jornada diaria que desempeña en sus 
funciones cotidianas; con el fin de medir los tiempos podemos decidir el 
porcentaje de carga de trabajo de cada trabajador y a su vez el total del 
personal en cada puesto de área de operaciones, y determinar para luego  
establecer el número de porcentajes adecuado de personas que se necesitan 








                                            








La productividad es el grado de rendimiento con que se emplea los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. La productividad no es 
una medida de la producción ni la capacidad de que se ha fabricado, sino la 
eficiencia con que se han  combinado y utilizado los recursos para lograr 
resutados  especificos deseables.12 
Por tanto , la productivad puede ser medida según el punto de vista: 
           
La productividad es importante para la producción y la medimos por su unidad 
de mano de obra o de capital. La productividad también depende bastante de la 
calidad y sus propiedades del producto. Es importante la productividad a nivel 
mundial  y determina los recursos salariales de las personas y obtendremos un 
mejor rendimiento en nuestros productos.13 
La Productividad  se refiere  al aumento en la cantidad  de producción por hora 
de trabajo invertido. Las herramientas  fundamentales  que genera una mejora 
en la productividad incluyen métodos, estudios de tiempo (conocido como 
medición del trabajo) y el diseño de trabajo. 14 
La productividad tiene que ver mucho con los procesos y calidad, poder 
obtener un mejor incremento en la productividad  y así lograr óptimos 
resultados en los recursos que se emplearan al momento de producción.15 
Es la relación entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados 
o los factores de la  producción que intervinieron.16 
                                            
12 García, Roberto. “Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo”. México, 2010. 10  p. 
13 Cruelles, José. “PRODUCTIVIDAD INDUSTRIAL, métodos de trabajo y tiempo”. México, 2010. 9 p. 
14 Niebel, Benjamin. Métodos, estándares y diseño del trabajo”, 2014. 2 p. 
15 Gutiérrez, Humberto. “Calidad total y productividad”, México, 2010. 21 p. 






1.3.2.1.-Importancia de la productividad 
 
Es importante considerar, desde el punto de vista económico y practico, ciertos  
cambios  que continuamente  se lleva a cabo  en los ambientes industriales y 
de negocios. Dichos cambios  incluyen  la globalización del mercado y de la 
manufactura, el crecimiento  del sector de servicios, el uso de  computadoras 
en todas las operaciones de la empresa y la aplicación cada vez más  extensa 
del internet. La única forma en que un negocio o empresa  puede crecer e 
incrementar  sus ganancias es mediante el aumento de su productividad.17 
Es evidente que cuanto más alto se la productividad, es decir, mayor la 
producción a igualdad  de los elementos productores (Capital, maquinas, 
obreros, etc.) más económico resultará  y mayores será los beneficios que 
puedan obtener.18 
Actualmente existen cambios continuos en nuestra economía y prácticamente 
son provocados por: 
 
  Globalización del mercado y la manufactura. 
 Esfuerzo de las organizaciones por ser más competitivas. 
 Incremento en el uso de las computadoras. 
 Expansión de las aplicaciones. 
 
Para que una empresa o negocio pueda crecer e incrementar su rentabilidad es 
aumentar la productividad y esta se refiere a: 19 
 Aumento de la productividad por hora-hombre. 
 Disminución del tiempo por unidad. 
 Economía del material consumido. 
 
                                            
17 Niebel, Benjamin. “Métodos, estándares y diseño del trabajo”, 2014, 2 p 
18 García, Roberto. “Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo”. México, 2010. 12  p. 






1.3.2.2.-Técnica para incrementar la productividad  
Existe una gran variedad de parámetros  que afectan la productividad del 
trabajo, Los ingenieros industriales analizan los factores conocidos como  la 
“M” mágica: 20 
1. Hombre (men) 
2. Dinero (money) 
3. Materiales 
4. Métodos. 
Las técnicas convenientes para incrementar la productividad son las 
siguientes:21 
1. Métodos y diseño del trabajo 
2. Economía de movimientos 
3. Medida del trabajo 
1.3.2.3.-Pilares de la productividad 
Los principales pilares básicos para mejorar nuestra productividad y poder 
desempeñarnos con mejor énfasis y veracidad, son los siguientes:22     
1. Métodos y tiempos 
2. Planeación de operaciones  
3. Control de productividad. 
 
Productividad 
Es la relación entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados 
o los factores de la  producción que intervinieron.23      
                                  
                                            
20 García, Roberto. “Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo”. México, 2010. 11 p 
21 Palacios, Luis. “INGENIERÍA DE METODOS, movimientos y tiempos”, 2014, 79 p 
22 Cruelles, José. “PRODUCTIVIDAD INDUSTRIAL, métodos de trabajo y tiempo”. México, 2010. 10 p 






1.3.2.4.-Factores para medir la productividad 
 
La productividad requiere de nuestra atención a tres factores fundamentales 
Capital -  Gente – tecnología. Estos tres factores son diferentes en su 
actuación, pero deben mantener su balance equilibrado, pues son 
interdependientes. Cada uno debe dar máximo rendimiento  con el mínimo 
esfuerzo y costo, y el resultado será medido como su índice de productividad. 
1.3.2.4.1.-Factor Capital 
El factor capital incluye el total de la inversión en los elementos  físicos que 
entran en la fabricación de productos. Como ejemplo tenemos  terreno, 
edificios, instalaciones, maquinarias, equipo, herramientas y útiles de trabajo. 
 
1.3.2.4.2.- Factor Gente 
Se ha visto la importancia que tiene el capital para una empresa, no menos 
importante es la gente que colabora en ella. Los dos factores, capital y gente 
no son ambivalentes,  los dos se complementan. La importancia de uno y otro 
factor depende de las necesidades particulares de cualquier industria. Por 
ejemplo para una empresa que tiene una gran inversión en maquinaria y poco 
personal trabajando en el proceso continuo. (El capital tiene mayor  importancia 
que la gente), en otra empresa que tiene poco inversión en maquinaria y 
mucho trabajo manual, el factor  humano es más importante que factor capital. 
 
1.3.2.4.3.-Factor Tecnología 
El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras han procreado 
multitud de industrias subsidiarias, como sería la manufactura de componentes, 
los servicios de información, programas y paquetes de software. Estos nuevos 
progresos abarcan los programas espaciales, los satélites de comunicación, la 
medicina electrónica y el transporte supersónico.24 
 
                                            






1.3.2.5.-Dimensiones De Productividad 
1.3.2.5.1.- Eficacia Y Eficiencia 
La eficacia implica la obtención  de los recursos deseados y puede ser un 
reflejo cantidad, calidad percibida o ambos. La Eficiencia se logra cuando se 
obtiene un resultado deseado con el mínimo de insumos; es decir, se genera 
cantidad y calidad y se incrementa la productividad.25 
 
Tabla N°  5: indicadores de productividad 
FUENTE: Estudio del trabajo 19p. 
1.3.2.5.1.1.-Eficiencia 
Es la relación entre los recursos programados y los insumos utilizados 
realmente, el índice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la 
producción de un producto en un periodo definido.26 
“Eficiencia es  hacer las cosas bien 
                                            
25 García, Roberto. “Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo”. México, 2010. 19 p. 







Es la eficiencia es la capacidad disponible en horas  - hombre y horas – 
máquina para lograr la productividad y se obtiene  según los turnos que 
trabajaron  en el tiempo correspondiente. 
Las causas de los tiempos muertos  tanto en la hora – hombre como hora 
maquina son las siguientes: 27 
Tabla N°  6: Causa de Tiempo muertos 
FUENTE: Estudio del trabajo 19 p. 
  FORMULA: 
 
1.3.2.5.1.2.-Eficacia 
La eficacia  implica la obtencion de los resultados deseados y puede ser un 
reflejo de cantidades, calidad percivida o ambos.28 
La eficacia "es la relación entre los productos logrados y las metas que se 
tienen fijadas.El indice de eficacia espresa el buen resultado de la realización 
de un producto en un periodo definido.29 
“Eficacia es obtener resultados” 
FORMULA: 
 
                                            
27 García, Roberto. “Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo”. México, 2010. 19 p. 
28 García, Roberto. “Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo”. México, 2010. 19 p. 






1.4.-Formulación del problema 
1.4.1.-Problema general 
Pa: ¿De qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la productividad en los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao 2017? 
1.4.2.-Problema específico 
P1: ¿De qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la eficiencia en los traslados de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao 2017? 
P2: ¿De qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la eficacia en los traslados de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao 2017? 
1.5.- Justificación del estudio 
1.5.1. Justificación institucional 
Al investigar y haciendo un estudio minucioso y comprobando que la empresa 
Unimar S.A., encontramos problemas al momento de pre asignar los 
contenedores ya que no hay un control y seguimiento al momento de 
asignarlos, no hay un sistema de ingeniería en donde se vea los diferentes 
procesos al momento de realizar el despacho hacia los clientes y a su vez no 
hay un control en las tomas de tiempos en las actividades que se realiza, ósea 
un mal manejo y eso no favorece a la productividad, por eso es importante 
ejecutar estos herramientas de manera eficiente, es muy importante utilizar 
estas herramientas son piezas claves para mejorar y disminuir  los flujos al 
momento de pre asignarlo y adaptarlos a la asignación de los contenedores 
vacíos.   
Esta tesis es importante porque determina la agrupación entre el estudio de 
tiempo y movimientos hacia la productividad en la empresa Unimar S.A.,  y a su 
vez aplicaremos una de las herramientas de la ingeniería que permite  medir 
los  tiempos y el índice de actividades por cada asignación en los contenedores 






momento de asignarlo, con el fin de dar un buen servicio satisfaciendo las 
necesidades de los clientes. 
1.5.2. Justificación social 
La  tesis se apoya para mejorar el ambiente laboral de los trabajadores y así 
evitar el estrés en los trabajadores tanto como operativo o administrativo, para 
obtener un óptimo resultado de la productividad y así reducir los accidentes, los 
cuellos de botellas, al momento de sus asignaciones de los contenedores 
vacíos. 
1.5.3. Justificación metodológica 
Esta investigación trata de reducir tiempos y movimientos innecesarios al 
momento de su pre asignación para luego pasar a su asignación. Para eso 
hemos mejorado la productividad eliminando la pre asignación y sea más 
rápido la asignación para no estar enterrando los contenedores que se están 
pre asignando la cual conlleva tiempos al momento de su búsqueda. 
Por tal motivo utilizaremos un instrumento de medición, la cual registraremos 
de manera diaria las actividades de las asignaciones de los contenedores 
vacíos y así conocer el tiempo estándar de los movimientos que se realizara 
diariamente. Se puede aplicar para las diferentes empresas de servicios para 
obtener una mejor productividad y lograr los objetivos trazados. 
1.5.4.-Justificación Económica 
La investigación planteada se pretende mejorar los trabajos operativos y 
administrativos mediante los estudios de la ingeniería de métodos y 
productividad. 
El problema de estudio  es reduciendo los tiempos en las operaciones, y así se 
disminuye los costos en un 10%, satisfaciendo las necesidades de los clientes,  
aumentado la productividad y obteniendo mejores utilidades en la empresa. 
Mejorando el ambiente laboral, trabajando en equipos y así  evitar menos 










Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
productividad en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., 
Callao – 2017. 
1.6.2. Hipótesis especificas 
H1: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
eficiencia en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., 
Callao – 2017. 
H2: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
eficacia en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., 
Callao – 2017. 
1.7.- Objetivos  
1.7.1.-Objetivos generales 
Oa: Establecer de qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos en el 
área de vacíos mejora la productividad en los traslados de los contenedores en 
la empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
1.7.2. Objetivos específicos 
O1: Determinar de qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos en el 
área de vacíos mejora la eficiencia en los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
O2: Determinar de qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos en el 
área de vacíos mejora la eficacia en los traslados de los contenedores en la 























2.1-Diseño de investigación 
 “[…]. Que el diseño de la investigación es la estrategia o plan que se utilizará 
para obtener la colecta de datos, responder a la formulación del problema, al 
cumplimiento de los objetivos, y para aceptar o rechasar la hipótesis nula” 
(Valderama, 2013, p. 175). 
El diseño de investigacion es un plan que se va a utlizar en nuestra 
investigación, asi  obtener recoleccion de datos, resolviendo y cumpliendo los 
alcances de la investigacion 
Experimental 
“El tipo de estudio experimental se le denomina a los grupos  de diseños 
experimentales de investigación a las diferentes formas de solucionar los 
problemas de interés científico al aplicar el tratamiento experimental”. 
(Valderrama, 2013, p. 60). 
El tipo de estudio que aplicaremos en la investigación es observar  la causa o 
el efecto que tiene los tipos de problemas. Luego cogeremos una o más 
variables de la independiente para mejorar la dependiente. 
Cuasi experimental 
Para definir los diseños cuasi experimental:“[…]. Los diseños cuasi 
experimentales también manipulan deliberadamente al menos una variable 
independiente para ver su efecto y relación con una o más variables 
dependientes […]” (Valderrama, 2013, p. 65). 
El tipo de estudio es cuasi experimental porque se mide el efecto que tiene la 
variable independiente, sobre la variable dependiente, en este  caso de 
investigación las variables son el estudio de tiempos y movimientos para 







2.1.1-Tipo de investigación 
Aplicada 
Para definir la investigación aplicada, se sostiene al respecto: 
“[…]. Busca conocer para hacer, actuar, construir y modificar; le preocupa la aplicación    
inmediata sobre una realidad concreta […]” (Valderrama, 2013, p. 39). 
El presente trabajo  es el de una investigación aplicada, ya que se enfoca más 
en la solución del problema real de la empresa y no tener miedo a las 
problematicas detectadas. 
2.1.2.-Nivel de investigación 
Para definir la investigación explicativa al respecto: 
“ […]. Está dirigida a responder a las causas de los eventos físicos o sociales. 
Como su nombre lo indica, su interés se centra en descubrir la razón por la que 
ocurre un fenómeno determinado, así como establecer en qué condiciones se 
da este, o por qué dos o más variables están relacionadas […]” (Valderrama, 
2013, p. 45).   
Utilizaremos en este trabajo  una investigación explicativa, se busca dar a 
conocer la problemática por medio de la relación causa-efecto. Permite explicar 
por qué se dan las variaciones de la variable dependiente y en que  
condiciones puede suceder.  
2.1.3 Enfoque de investigación  
Para definir la investigación Cuantitativo, decimos: 
“[…] Se trata de proyecciones de planteamientos filosóficos que suponen tener 
determinadas concepciones del fenómeno que se quiere indagar. Se 
caracteriza porque usa la recolección y el análisis de los datos para contestar  
a la formulación del problema de investigación; utiliza además, los métodos o 
técnicas estadísticas para contestar la verdad o falsedad de la hipótesis […]”. 
(Valderrama, 2013, p. 106). 
El enfoque de nuestra investigación busca probar la relación de causa y efecto 
además los datos obtenidos se han correctos y que lo representaremos por 






                         FACTOR DE CONCESIONES 
2.2.- Operacionalización de variables    
 
Variables 








 Ingeniería de 
Métodos 
La ingeniería de métodos es 
el diseño, la creación y la 
selección de los mejores 
métodos  de fabricación, 
procesos,  herramientas, 
equipos  y habilidades para 
manufacturar un producto 
con base en las 
especificaciones 
desarrolladas por el área de 
ingeniería del producto. 
Cuando  el mejor método  
coindice  con las mejores 
habilidades  disponibles se 
presenta una relación 
trabajador – maquina 
eficiente.(Niebel,B,2014) 
 
La aplicación de 
ingeniería de Métodos 
es la estrategia que nos 
permitirá detectar  los 
tiempos muertos y los 
movimientos 
innecesarios en la 
jornada de trabajo de la 












CÁLCULO DE JORNADA EFECTIVA 
 
T.T=Tiempo total de trabajo.            
T.T.T= Tiempo total de Turno. 






















La productividad es el grado de 
rendimiento con que se emplea 
los recursos disponibles para 
alcanzar objetivos 
predeterminados. La 
productividad no es una medida 
de la producción ni la capacidad 
de que se ha fabricado, sino la 
eficiencia con que se han  
combinado y utilizado los 




La productividad es 
aquel que nos permitirá 
alcanzar la eficiencia y 
eficacia reduciendo los 
movimientos 
innecesarios y optimizar 
recursos en el área de 
operaciones  de la 







CANTIDAD DE CONTENEDORES POR HORA-HORA  
 
 





















Tabla N°  7: MATRIZ DE CONSISTENCIA “Aplicación De la Ingeniería de Métodos en El área de vacíos para mejorar  la productividad en los traslados de 




  PROBLEMA 
 
  OBJETIVOS 
 
  HIPOTESIS 
¿De qué manera la aplicación de la 
ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la productividad en los 
traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao 2017? 
Establecer de qué manera la aplicación de 
la ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la productividad en los 
traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
La aplicación de la ingeniería de métodos  
en el área de vacíos mejora la 
productividad en los traslados de los 
contenedores en la empresa Unimar S.A., 
Callao – 2017. 
 
P1. ¿De qué manera la aplicación de la 
ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la eficiencia en los traslados 
de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao 2017? 
P2. ¿De qué manera la aplicación de la 
ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la eficacia en los traslados 
de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao 2017? 
 
O1.   Determinar de qué manera la 
aplicación de la ingeniería de métodos  en 
el área de vacíos mejora la eficiencia en 
los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
 
O2.   Determinar de qué manera la 
aplicación de la ingeniería de métodos  en 
el área de vacíos mejora la eficacia en los 
traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
 
 
H1: La aplicación de la ingeniería de 
métodos  en el área de vacíos mejora la 
eficiencia en los traslados de los 
contenedores en la empresa Unimar S.A., 
Callao – 2017. 
 
H2: La aplicación de la ingeniería de 
métodos  en el área de vacíos mejora la 
eficacia en los traslados de los 
contenedores en la empresa Unimar S.A., 





2.3.-Población y muestra 
2.3.1.- Población 
” […] el conjunto de la totalidad de las medidas de la(s) variable(s) en estudio, 
en cada una de las unidades del universo. Es decir, es el conjunto de valores 
que cada variable toma en las unidades que conforman el universo […]” 
(Valderrama, 2013, p. 182-183). 
La población que se estudiará son los movimientos realizados y se optó por 
trabajar con el 100 % en el proceso de los traslados durante 30 días en el 
despacho de los TEU (FORTY –FOOT EQUIVALENT UNITE- UNIDAD 
EQUIVALENTE A VEINTE PIES) en relación total de la población en el área de 
vacíos durante los traslados de los contenedores en la empresa UNIMAR S.A. 
2.3.2.- Muestra 
” […] Es un subconjunto representativo de un universo o población. Es 
representativo, porque refleja fielmente las características de la población 
cuando se aplica la técnica adecuada de muestreo de la cual procede […]”. 
(Valderrama, 2013, p. 184). 
La población que se estudiará son los movimientos realizados y se optó por 
trabajar con el 100 % en el proceso de los traslados durante 30 días en el 
despacho de los TEU (FORTY –FOOT EQUIVALENT UNITE- UNIDAD 
EQUIVALENTE A VEINTE  PIES) en relación total de la población en el área 
de vacíos durante los traslados de los contenedores en la empresa UNIMAR 
S.A. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recopilación de datos, validez y 
confiabilidad 
2.4.1.- técnica de recolección de datos 
A. “[…] Emplearemos la observación estructurada, porque se manipulara 
los hechos que se observan. Asimismo el trabajo documental estará 
centrado en la revisión de libros, tesis, revistas y otros documentos que 






B. “[…] Se utilizara para anotar los datos referidos a los libros que se 
emplearan durante el proceso de investigación […]” (Valderrama, 2013, 
p. 194). 
 
Para la presenete investigación cuantitativa  se hara la recoleccion de datos 
utilizando la técnica de observación. Se utilizara datos requeridos para la 
medición como cronometraje, para registrar los tiempos y movimientos, durante 
la jornada laboral, con el fin de adquirir información necesaria para el análisis 
de las hipótesis y responder a la probematica de la investigación. 
 
2.4.2.- Instrumentos De Recolección De Datos 
 
“[…] son los medios materiales que emplea el investigador para recoger y 
almacenar la información. Pueden ser formularios, pruebas de conocimientos o 
escala de actitudes, como Likert, semántico y de Guttman; también pueden ser 
listas de chequeo, inventarios, cuadernos de campo, fichas de datos para 
seguridad (FDS), etc. Por lo tanto, se deben seleccionar coherentemente los 
instrumentos que se utilizarán en la variable independiente y en la dependiente 
[…]” (Valderrama, 2013, p. 195). 
 
 Instrumentos de medición para la variable independiente Se empleará 
registros de medición de tiempo y registros de medición de movimientos  
elaborados por el investigador. Con la finalidad de obtener datos 
cuantitativos para mejorar de  la productividad  en los traslados de los 
contenedores en el  área de vacíos en la empresa Unimar S.A. 
 
 Instrumentos de medición para la variable dependiente. Se empleará 
como instrumento de recolección de datos  registros de  medición, en el 
área de vacíos  con la finalidad de explorar la variable del estudio en 
mención y reconocer las fallas, controlar y mejorar con la información 







“[…] Se entiende por validez el grado en que la medida refleja con exactitud el 
rasgo, característica o dimensión que se pretende medir […] (Valderrama, 
2013, p. 206). 
“[…] El análisis de la validez de contenido se lleva a cabo con los datos 
obtenidos en la tabla de evaluación de los juicios de expertos […]” (Valderrama, 
2002, p.206). 
Lo que buscamos es que nuestros instrumentos elaborados tengan grado 
óptimo de validez para obtener datos confiables. 
Para la validez de nuestro proyecto de investigación se aplicará el juicio de 
expertos, los cuales darán su aprobación de los instrumentos que utilizaremos 
y Sean Los Correctos Para Nuestra Investigación. 
Tabla N°  8: Datos de los expertos 
APELLIDOS Y NOMBRES TÍTULO Y/O GRADO 
Bravo Rojas,  Leónidas Dr. Ingeniero Industrial 
Malpartida G , Jorge Mgtr. Ingeniero Industrial 
Chirinos Marroquín,  
Maritza Mgtr. Ingeniero Industrial 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.4.4.- Confiabilidad 
Respecto al grado de confiabilidad, es decir son datos actuales de la empresa, 
los instrumentos que se van a utilizar son precisos y seguros, lo que permite 
que los datos relacionados a la medición de tiempo y movimientos estén 
destinados a la investigación de las variables de estudio. Utilizaremos como 
herramientas como el Microsoft Excel 2010 y el software estadístico Spss. y a 






2.5. Métodos de análisis de datos 
“[..] Es realizar el análisis de los mismos para dar respuesta a la 
pregunta inicial y, si corresponde, poder aceptar o las hipótesis en 
estudio. El análisis a  realizar es cuantitativo. Es importante que el 
investigador sepa de qué tipos de variables ha trabajado en la obtención 
de datos y sus escalas de medición. Identificando el tipo de variables. 
Una base de datos bien estructurada agiliza el análisis de la información 
y garantiza su posterior uso o interpretación […]” (Valderrama 2012, p. 
210-213). 
Los datos de esta presente investigación utilizaremos como 
herramientas el Microsoft office Excel y para una mejor obtención en los 
datos estadístico utilizaremos el software Spss. para la prueba de 
hipótesis se empleara la prueba de wilcoxon, debido ya que la muestra 
es menor de 30, la cual se utilizan las zonas de aceptación o rechazo en 
la campana Gauss, si se podría aceptar o rechazar la hipótesis de la 
investigación. 
 
2.6. Aspectos Éticos 
En el presente proyecto de investigación se ha utilizado información 
autentica en la empresa Unimar S.A. en el área de vacíos, con el 
consentimiento del jefe de vacíos, supervisor de vacíos, que son las 
persona encargada del área, acatando todas las normas de privacidad 
de la  empresa para poder realizar el proyectos de investigación. Se 
tomara con Legitimidad los resultados a la hora de darlos a conocer sin 
fines lucrativos dejando testimonio que el único fin de contribuir en la 
futura mejora y crecimiento de la empresa, obteniendo como único 
beneficio nuestras aportaciones y con el apoyo de profesionales 







2.7.- Desarrolló de la Implementación 
2.7.1.- Situación actual de la Implementación 
La empresa Unimar S.A., su mayor preocupación son los tiempos y 
movimientos innecesarios que afecta a la productividad ya que se ve afectada 
en la demora de los traslados de los contenedores vacíos para sus respectivos 
despachos. Por falta de métodos de trabajo al ejecutar una función, generando 
cuellos de botellas, movimientos innecesarios en las rumas que afecta al 
proceso en la pre asignación. Dando una pésima atención a los clientes 
demoras innecesarias y así el cliente escoge el terminal de almacenamiento 
más adecuado (Imupesa, Ransa, Neptunia, etc,). En varias ocasiones los 
asignadores son las personas encargadas en despachar (su problemas es en 
esconder los contenedores dentro de las rumas) haciendo movimientos 
innecesarios. Tenemos diferentes clases de presentaciones al momento de su 
despacho: 
CLASE A: Alimentos. 
CLASE B: Textiles, Conservas en latadas y selladas. 
CLASE C: Metales aceros, insumos químicos. 
CLASE M: Se va a embarque o se encuentra dañados (no operativos) 
El proceso para la Pre asignación para su despacho de los contenedores TEU 
(FORTY –FOOT EQUIVALENT UNITE- UNIDAD EQUIVALENTE A 
CUARENTA PIES): 
1.- envió de datos: el cliente envía los datos para su despacho (Booking). 
2.- asistente de vacíos: ingresa los datos (Booking) 
3.- Asignador: Asigna el número de contenedor (dependiendo que clase de 
producto va a ser su llenado). 
4.- Asistente de vacíos: envía correo al cliente indicando número de contenedor 
con los respectivos datos. 
5.- Despacho del contenedor: contenedor asignado al cliente. 
6.- registro de salida del contenedor: se ingresa al sistema entrega y de E.I.R 





2.7.1.2.- Diagrama de flujo al momento de su despacho (antes de la 
mejora) 
Grafico N°  8: pre asignación 
     





























Registro de salida 




Envió de correo 






2.7.1.3.- Toma de tiempo de medición 
En el mes de enero del 2016 se encontraron los siguientes datos de medición: 








Grafico N° 10 
 













2.7.1.4.- Antes de la implementación del estudio de tiempo, movimiento y 
productividad 
Para la implementación del estudio de tiempo, movimiento y productividad se 
utilizaron la recolección de datos que nos brindó la empresa. 





Grafico N° 4: El siguiente grafico nos muestra las mediciones de la eficacia y la 
eficiencia durante los 30 días, llegando a tener el 75% de productividad en los 
traslado de los contenedores vacíos durante el mes de enero, ya que no había 
un control de medición de tiempos y movimientos, llegando a causar la baja 





2.7.1.5.- Stock de contenedores operativos y reparados (antes) 
Contenedores que se encuentra en el kardex operativos para sus despachos: 










Contenedores que se encuentra en el kardex para su reparación: 




Son datos que tenemos que ordenar y analizar, en la cual así se convierte en 
información para que, el investigador  pueda desarrollar técnicas que le permita 






2.7.2.-Propuesta de mejora 
2.7.2.1.-Implementación de mejora 
 
Los medios para realizar la mejora es utilizando métodos de trabajo de 
medición de instrumento y poder  incrementar la productividad, se utilizó 
técnicas de recolección de datos. Se emplearon registros de medición de 
tiempos y movimiento (cronometro, informes de datos de campo, control en los 
traslados, tiempos innecesarios y demoras), así poder mejorar la productividad 
en los traslados de los contenedores. Generando cuellos de botellas, 
movimientos innecesarios en las rumas que afecta al proceso (deteriorados y/o 
obsoletos). 
 
Se detectó que el 75% de productividad se ve afectada en la demora en los 
traslados de los contenedores vacíos para su despacho, no utilizaban técnicas 
de métodos y tiempos, por lo tanto, esto conlleva a tener procesos largos y 
movimientos innecesarios en la ejecución de la Pre asignación. 
 
2.7.2.2.-Análisis de alternativas 
2.7.2.2.3.-Decisión y elección 
Una de las alternativas, decisión y mejor elección es eliminar la pre asignación 
(envió de coreo al cliente con anticipación) y utilizar la asignación (en el mimo 
dia), es aplicando una nueva técnica de métodos y tiempos que se centra 
primordialmente en eliminar procesos y movimientos innecesarios en la 
ejecución de una tarea, por lo tanto, esto conlleva a una reducción de tiempos y 
mejorando la productividad (costos, stock, seguridad, calidad).permitirá tener 
mejor control en los stock de las asignaciones, tales como: contenedores para 
asignar, operativos, no operativos, en inspección, controlar los  tiempos y 
demoras innecesarias al momento de su asignación para luego ser 










2.7.2.4.- Layout actual de la zona de vacíos (antes de la mejora) 
 
El cliente encontrara en el siguiente layout los pasos a seguir, para que pueda 
retirar dicho contenedor. Con la finalidad de brindarles la atención oportuna de 
nuestro servicio de asignación de contenedores vacíos. 
 
 














2.7.2.5.- Cronograma de la Implementación (antes de la mejora) 
 
 










Tabla Nº 9 Presupuesto 
 
 




















2. Pago por pintado 
3. Alquiler de maquinaria 
4. Pago a operario 
5. Reparación del piso 
    04 baldes 
    Por trabajo 
    Por trabajo 
    Por trabajo 
    Por trabajo 
        150  
        700 
      1500  
        900  











2.7.3.-Implementación de la propuesta 
2.7.3.1. Ejecución de la propuesta 
Los pasos a seguir para su ejecución son: 
1.-Coordinar y revisar los procesos: coordinar con el jefe de vacíos para poder 
pedir los documentos al área de métodos organizacionales, para luego 
verificar, analizar con el supervisor de vacíos y ver los tipos de tipos de 
problemas que se encuentra en los traslados de los contenedores y sus 
despachos. 
2.- Recolección de datos de los traslados de contenedores: Se empleara 
registros de medición de tiempos. 
3.- Recolección de datos de las demoras innecesarias: Se empleara registros 
de medición de movimientos innecesarios. 
4.- Recolección de datos de la zona de contenedores: Se empleara información 
de los asignadores como son utilizados los recursos. 
5.- Información de las recolecciones de datos: Se adjuntara los datos obtenidos 
de las mediciones de tiempo, movimientos y productividad. 
6.- Elaboración del cronograma: Planificación para su mejora. 
7.- Implementación de la mejora: se implementa la nueva recolección de datos 
obtenidos. 
8.- Implementación de la nueva zona de contenedores: Se modifica la nueva 
zona de contenedores para su mejora. 
9.- Implementación de las nuevas mediciones de tiempo: Se obtiene mejores 
datos y así poder incrementar la productividad. 
10.- Implementación de la nueva zona de despacho: Se modifica los nuevos 









La imagen nos muestra la antigua zona de ubicaciones, donde encontramos 
cuellos de botellas que se forman al momento de trasladar los contenedores y 
despacharlo en el área de vacíos. 
  






La imagen nos muestra la nueva zona de ubicaciones, esto conlleva a una 
reducción de tiempos y mejorando la productividad para su asignación y 





Formatos de evidencia y documentación de la ejecución 























2.7.4.1. Nuevo proceso para su Asignación 
El proceso para la Asignación para su despacho de los contenedores TEU 
(FORTY –FOOT EQUIVALENT UNITE- UNIDAD EQUIVALENTE A 
CUARENTA PIES): 
 
1.- Envió de datos: El cliente envía los datos, el mismo se asigna(el asistente 
envía los datos teniendo un plazo máximo de 24 horas) para su despacho 
(Booking) y pueda hacer los tramites correspondiente la agencia de aduanas. 
2.- Seguridad: Ingreso de personal a las instalaciones con sus respectivos 
documentos (booking asignado) 
3.- Facturación Vacíos: Recibe, sella y genera la facturación de dicho 
documentos y verifica si es conforme dicho contenedor asignado 
4.- Registro de ingreso de transporte: seguridad registra entrada al PDT y 
verifica los documentos. 
5.- Inspección y Despacho del contenedor: El asignador recibe y verifica los 
documentos (booking), busca el contenedor asignado, inspecciona el 
contenedor, coloca precinto de línea y luego genera su reporte de salida 
(E.I.R.)  
6.- registro de salida del contenedor: se ingresa al sistema(asistente de 
facturación y se entrega el reporte (E.I.R.)  
7.- registro de salida del transporte: seguridad verifica los documentos y 
registra su salida al PDT, dándole salida al transportista. 
E.I.R.: documento donde se encuentra registrado el número de contenedor, 
tamaño, tipo, si tiene desperfectos se explica en la hoja que tipo de daño 









2.7.4.2. Diagrama de flujo al momento de su despacho (mejora) 
Grafico N°  19: Asignación 
     










































2.7.4.3  Toma de tiempo de medición 
En el mes de enero del 2017 se tomaron los siguientes datos de medición: 





















2.7.4.4. Después de la implementación del estudio de tiempo, movimiento 
y productividad 
 
Grafico N°: 23: Pre- Post Indicadores 
 
Fuente: propia 
Grafico N° 5: El siguiente grafico nos muestra las mediciones de la eficacia y la 
eficiencia durante los 30 días, llegando a tener el 90% de productividad en los 
traslado de los contenedores vacíos durante el mes de enero del 2017, ya que 
hubo un control de medición de tiempos y movimientos, llegando a incrementar 





2.7.4.5. Stock de contenedores operativos y reparados 
Contenedores que se encuentra en el kardex operativos para sus despachos: 










Contenedores que se encuentra en el kardex para su reparación: 




Son datos actuales que tenemos después de su ejecución, para que se pueda 
desarrollar y así poder utilizar las nuevas técnicas que nos permite obtener y 
llegar a un análisis adecuado y usando los respectivos procesos  para 
incrementar la productividad y evitar los tiempos y demoras innecesarios en los 





2.7.4.6. Actual layout de la zona de vacíos (mejora) 
En este actualizado layout el cliente encontrara los pasos a seguir, para que 
pueda retirar dicho contenedor (se mas rápido su despacho y menos tiempo y 
demoras innecesarias). Con la finalidad de brindarles la atención oportuna de 
nuestro servicio de asignación de contenedores vacíos. 











2.7.5.- Análisis de costo beneficio 
 
Tabla 9: Costos tercerizados de servicio de traslados y movimientos de los 
contenedores vacíos en una jornada de 8 horas:  
Descripción  Costos (S/.) 
Alquiler de stacker 80*8*3= 1920 
Alquiler al mes 1920*30=57600 
 
El precio de servicio estándar para los traslados de contenedores y su 
despacho (precinto de línea naviera) es S/. 450.00, el único costo tercerizado 
por la empresa es del alquiler de los tres stacker, que cobran S/ 80.00 por hora 
cada una. Lo que en un mes equivale a un desembolso de S/.  57600. 
Tabla N°  10: Costo Beneficio 
 




ANTES 298 S/. 450.00 S/. 134,100.00 
DESPUES 336 S/. 450.00 S/. 151,200.00 
INCREMENTO 38  S/.  171,000.00 
 
En la siguiente tabla se observa que al aplicar la mejora en el área de vacíos se 
incrementó los ingresos de la empresa en S/. 17100 por día lo que equivale a 
S/. 513,000.00 al mes. Restando los costos de alquiler la empresa estaría 





















3.1. Análisis descriptivo 
De acuerdo a lo mostrado en las tablas se ha ordenado los valores de la 
eficacia pre y post mejora se han ordenado en secuencia en un gráfico de 
tendencia donde se puede apreciar que la efectividad tiene tendencia a la 
subida. 
Grafico N°  27: medición de eficacia pre y eficacia post 
 
 
    Fuente: propia 
 
En la Grafico Nº 28 se tiene ordenada la eficiencia en un gráfico de tendencia 
donde se observa cómo ha mejorado la eficiencia con el paso del tiempo. 
Figura N°  1: medición de eficiencia pre y eficiencia post 
 
  





Finalmente en la productividad también se ordenó de forma secuencial en un 
gráfico de tendencia donde se observa que la productividad tiene una 
tendencia a la subida después de la mejora. 
 
Grafico N°  29: Medición de productividad pre y productividad post 
  
 
3.2. Análisis inferencial  
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
productividad en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar 
S.A., Callao – 2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar 
si los datos que corresponden a la serie de la productividad antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de 
ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de normalidad 







Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 






De la tabla 11, se puede verificar que la significancia de las productividades, 
antes es 0.000 y después 0.001, dado que la productividad antes es menor que 
0.05 y la productividad después es menor que 0.05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de 
la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará 
la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos no 
mejora la productividad en los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora 
la productividad en los traslados de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao – 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 







Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,790 30 ,000 
Productividad después ,863 30 ,001 





Tabla N°  12: Comparación de medias de productividad antes y después con Wilcoxon 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
Productividad antes 30 39,2667 3,25823 30,00 43,00 
Productividad después 30 58,0967 2,19010 54,96 61,00 
Fuente: elaboración propia 
De la tabla 12, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(39.26) es menor que la media de la productividad después (58.09), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la 
productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual 
queda demostrado que la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de 
vacíos mejora la productividad en los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla N°  13: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Productividad 






Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 





De la tabla 13, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
productividad en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., 
Callao – 2017. 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica  
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora 
la eficiencia en los traslados de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao – 2017. 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a la serie de la eficiencia antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 






De la tabla14, se puede verificar que la significancia de las productividades, 
antes es 0.000 y después 0.000, dado que la eficiencia antes es menor que 
0.05 y la eficiencia después es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de la 
 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,776 30 ,000 
Eficiencia después ,861 30 ,000 





hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la 
prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos no 
mejora la eficiencia en los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora 
la eficiencia en los traslados de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao – 2017. 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla N°  15: Comparación de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
Eficiencia antes 30 51,5333 3,20273 42,00 55,00 
Eficiencia después 30 69,0593 1,71407 66,92 71,92 
           Fuente: elaboración propia  
 
De la tabla 15, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(51.53) es menor que la media de la productividad después (69.05), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la eficiencia, y 
se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado 
que la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
eficiencia en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., 





A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla N°  16: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Eficiencia 
 
Estadísticos de contrastea 




Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
De la tabla 16, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que La 
aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la eficiencia 
en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., Callao – 
2017. 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica  
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora 
la eficacia en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar 
S.A., Callao – 2017. 
A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a la serie de la eficacia antes y 





series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 






De la tabla 17, se puede verificar que la significancia de las productividades, 
antes es 0.001 y después 0.000, dado que la eficiencia antes es menor que 
0.05 y la eficiencia después es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de la 
hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la 
prueba de Wilcoxon 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos no 
mejora la eficacia en los traslados de los contenedores en la empresa 
Unimar S.A., Callao – 2017. 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora 
la eficacia en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar 





Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,846 30 ,001 
Eficacia después ,895 30 ,000 





Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
 
Tabla N°  18: Comparación de medias de eficacia antes y después con Wilcoxon 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
Eficacia antes 30 75,6333 1,79046 71,00 78,00 
Eficacia después 30 84,1423 1,22023 82,03 86,11 
           Fuente: elaboración propia  
De la tabla 18, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes 
(75.63) es menor que la media de la productividad después (84.14), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la eficiencia, y 
se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado 
que la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
eficacia en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., 
Callao – 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  








Tabla N°  19: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Eficacia 
 
Estadísticos de contrastea 




Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
De la tabla 19, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que La 
aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la eficacia 






























Los resultados de la investigación sobre la aplicación de la Ingeniería de 
Métodos en el  área de vacíos para mejorar la productividad en los traslados de 
los contenedores en la empresa Unimar S.A., Callao – 2017. Mostraron que el 
estudio de tiempo y movimientos incrementó la productividad.  
Así mismo, tuvo similares conclusiones a las nuestras, concluyendo que: De la 
hipótesis si existe un incremento en la productividad a través del estudio de 
tiempos, incrementando la productividad en un 21%. Al respecto, ABURTO, 
Marina en su tesis titulada Estudio de tiempos y movimientos en estaciones de 
transferencia de residuos sólidos.  
Al respecto, tuvo similares conclusiones a las nuestras, concluyendo que el 
estudio de tiempos y movimientos mejora la productividad en un 14%. Así 
mismo, SANCHEZ y JIJÓN en su tesis titulada: Estudio de tiempos y 
movimientos para mejoramiento de los procesos de producción de la Empresa 
Calzado Gabriel S.A. 
Finalmente, tuvo similares conclusiones a las nuestras, concluyendo que el 
estudio de tiempos y movimientos es necesario porque incremento la 
productividad en un 18% en promedio en un periodo de tres meses. Así mismo, 
AMORES y VILCA, Luis en su tesis titulada Estudio de tiempos y movimientos 
para mejorar la productividad de pollos eviscerados en la empresa H & N 









Luego de haber realizado el análisis en la presente investigación, llegamos a 
las siguientes conclusiones: 
 
Los resultados de la investigación mostrados mediante el estadígrafo wilcoxon, 
reporta un valor de significancia de 0,000 (donde p < de 0,05), lo que 
demuestra que dicho valor se encuentra dentro del valor permitido, por lo que 
se acepta la hipótesis alternativa y se rechaza la hipótesis nula, en 
consecuencia, afirmamos que la aplicación de la ingeniería de métodos en el 
área de vacíos mejora la productividad en los traslados de los contenedores en 
la empresa Unimar S.A., Callao – 2017. Podemos afirmar que la productividad 
incrementó de 39% a 58% lo que equivale a un aumento del 48.7 %. 
Los resultados de la investigación mostrados mediante el estadígrafo Wilcoxon, 
reporta un valor de significancia de 0,000 (donde p < de 0,05), lo que 
demuestra que dicho valor se encuentra dentro del valor permitido, por lo que 
se acepta la hipótesis alternativa y se rechaza la hipótesis nula, en 
consecuencia, afirmamos que la aplicación de la ingeniería de métodos en el 
área de vacíos mejora la eficiencia en los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. Podemos afirmar que la eficiencia 
incrementó de 51.53% a 69% lo que equivale a un aumento del 33.9 %. 
Los resultados de la investigación mostrados mediante el estadígrafo Wilcoxon 
reporta un valor de significancia de 0,000 (donde p < de 0,05), lo que 
demuestra que dicho valor se encuentra dentro del valor permitido, por lo que 
se acepta la hipótesis alternativa y se rechaza la hipótesis nula, en 
consecuencia, afirmamos que la aplicación de la ingeniería de métodos en el 
área de vacíos mejora la eficacia en los traslados de los contenedores en la 
empresa Unimar S.A., Callao – 2017. Podemos afirmar que la eficacia 









Las recomendaciones que sugerimos es en relación a los resultados obtenidos 
de la investigación, se recomienda lo siguiente: 
 
Involucrar a los empleados en el mejoramiento y desarrollo de su área de 
trabajo, por consiguiente, de su proceso. Los empleados forman la base de una 
empresa, y cada uno de ellos demuestra su importancia a través del trabajo, 
por lo que es obligación de los gerentes hacer que ellos se sientan conformes 
de su trabajo. 
 
Se recomienda aplicar esta herramienta para mejorar el desarrollo permanente 
y para poder observar los tiempos y movimientos de las operaciones al 
momento de sus traslados de los contenedores vacíos en las diferentes 
ubicaciones, para su respectiva asignación y poder cumplir con los requisitos 
de los clientes  con puntualidad y responsabilidad y así mismo aumentara  la 
productividad en las operaciones en el área de vacíos. 
 
Es necesario llevar el historial al momento de las paradas de las máquinas de 
los stackers, al momento de hacer los servicios de los traslados de los 
contenedores vacíos, para poder determinar con que frecuencia estos se 
presentan y con gravedad incide en la productividad para poder tomar 
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1. Reunión de Coordinación                                
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de   proyecto de investigación               
 
                
3.   Asignación   de   los temas 
 de investigación                                 
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 información                                 
5. Planteamiento del problema y funda- 
mentación Teórica.                                 
6.   Justificación, hipótesis  y objetivos 
de la investigación                                 
7. Diseño, tipo y nivel de investigación.                                 
8. Variables, Operacionalización                                 
9.Presenta el diseño Metodológico                                 
10. JORNADA DE INVESTIGACIÓN  
N° 1 Presentación del primer avance                                 
11. Población y muestra                                 
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metodólogo  y  dos especialistas                                 
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para su revisión y aprobación                                 
14. Presenta el Proyecto de investigación 
con observaciones levantadas                                 
15. JORNADA DE INVESTIGACIÓN  
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1. Seleccionar el tema que se va estudiar                                 
2.-registrar los más importantes para su 
proceso de selección                                 
3.   Selección de los dimensiones  indicadores                                 
4.Busqueda de teoría relacionadas (marco 
Teórico)                                 
5. Planteamiento del problema y funda- 
mentación Teórica.                                 
6. Justificación, hipótesis  y objetivos 
de la investigación                                 
7. Diseño, tipo y nivel de investigación.                                 
8. Variables, Operacionalización                                 
9.Presenta el diseño Metodológico                                 
10. JORNADA DE INVESTIGACIÓN  
N° 1 Presentación del primer avance 
                                
11. Población y muestra                                 
12. Técnicas e instrumentos de obtención de 
datos, métodos de análisis y aspectos 
administrativos Designación del jurado: un  
metodólogo  y  dos especialistas                                 
13. Presenta el Proyecto de investigación 
para su revisión y aprobación                                 
14. Presenta el Proyecto de investigación 
con observaciones levantadas 
                                
15. JORNADA DE INVESTIGACIÓN  
N.º 2: Sustentación del Proyecto de 
Investigación                               
  
